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Description 

L'invention se rapporte au conditionnement, dans 
des boites distributrices, de feuilles r6alis6es en un 
mat^riau absorbant et souple tel que i'ouate de cellu- 
lose. Ces feuilles peuvent servir notamment de mou- 
cholrs ou de serviettes pour ies soins du visage, ou d 
toute autre application. 

Ces feuilles sent pr^sent^es g^n^ralement dans 
une botte paraildiipipddique en carton que Ton peut 
disposer sur un support plan et qui comporte, sur la 
face sup^rieure, une ouverture en forme de fente k 
travers laquelle on peutextraire ies feuilles une d une. 
Les feuilles eiles-mdmes sont empii^es Ies unes sur 
Ies autres, paraildlement d la face comportant I'ouver- 
ture de distribution. 

II existe plusieurs sortes d'empilements. 

Les feuilles peuvent dtre simplement poshes les 
unes sur les autres sans rattachement entre elles. 
Elles sont alors de pr^f^rence replides sur elles- 
mdmes, et comportent deux pans latdraux rabattus 
sur la partie centraie. On extrait les feuilles de la bolte 
en les saisissant une par une. II est n^cessaire. dans 
ce cas, de pr6voir une ouverture sufnsamment large 
qui penmette d'accMer aux demidres feuilles dans le 
fond de la botte. 

On peut 6viter ceia en enchevStrant les feuilles. 
Dans cette disposition, les feuilles sont pli^es en deux 
et rabattues altamativement dans un sens et dans le 
sens oppose, de sorte que deux feuilles pli^es dans 
le mdme sens sont insdr^es, par moiti6, entre les plis 
d'une troisi^me feu ill e interm^diaire plide dans le 
sens oppose. Cette disposition penmet, quand on tire 
sur la feu ill 6 de tdte par sa moitid ant^rieure, d'en trai- 
ner la feuiile suivante grdce aux forces de friction exis- 
tent entre la moitid post^rieure de la premiere feuiile 
et la moitid ant6rieure de la suivante. Quand la pre- 
miere feuiile est totalement sortie de la botte, la partie 
ant^rieure de la deuxidme feuiile repose sur le bord 
de la fente et peut 6tre extraite & son tour. Get arran- 
gement est globalement satlsfaisant Mais, quand on 
attaint le bas de la pile, la moitid sup^rieure de la 
feuiile a tendance d retomber dans le fond de la bofte 
du fait de la distance de cette demidre ^ la fente de 
distribution. 

Pour rem6dier d ce probldme, on a pr6vu d'atta- 
cher les bords adjacents des feuilles qui se suivent, 
au moyen de segments de liaison. Us sont obtenus 
simplement par une pr6d6coupe en pointiilds des 
bandes m^res d partir desquelles on ddcoupe ies 
feuilles. Ces points de liaison sont suffisamment 
rdsistants pour pemfiettre Tentrainement de la feuiile 
suivante quand on tire sur ceile de tdte, mais cedent 
sous Taction des forces de friction produites au pas- 
sage de I'ouverture de distribution. 

Compte-tenu du fonmat standard des feuiiles, les 
boftes sont gdndralement de forme paralldllpipddlque 
rectangle. Afin de rdduire ie volume occupy par ces 



boites, on a propose de conditionnerles feuilles dans 
des boites sensiblement cubiques. Ainsi, le brevet PR 
1525686 d6cht un emballage pour matidres en feuil- 
les, dont la pile de feuilles est cintrde suivant la fonme 

5 d'un U retournd avec des aiies 6vas6es vers I'ext^ 
rieur. La distribution des feuilles est effectu6e d tra- 
vers une ouverture m6nag6e dans la parol de la botte. 
qui est adjacente d la base transversals du U. Ce 
mode de pliage laisse subsister des vides d I'int^rieur 

10 de la boTte engendrant une instability pendant le 
transport et autres manipulations, qui affecte la pr^ 
sentatlon du produiL Afin de rem^dier ^ cet inconve- 
nient, le brevet GB 1 144314 propose de faire reposer 
la pile sur un support en fomne de Y retoumd, k chevai 

f5 sur la branche centraie. Le brevet US 3624791 pro- 
pose, quant d lui, d'utiliser un support en forme de T 
retourne, realise en un materiau eiastique comma le 
carton onduie, qui fait office de ressort et repousse la 
pile vers I'ouverture. On accede ainsi aisement aux 

20 feuilles du paquet mdme quand celui-ci est presque 
epuisd. 

Ces solutions ne pemnettent pas de rdaliser des 
boTtes de petite taille par rapport au fonmat des feuil- 
les. En effet, en cintrant en U la pile de feuilles. on 

25 rdduit certes les dimensions transversales de I'embal- 
lage, mais pas la hauteur que Ton doit augmenter. 

Cette hauteur, quel que soit le nombre de feuilles. 
ne peut jamais 6tre choisie inf^rieure e une vaieur 
minimale si on ne veut pas les ^eraser compietement, 

30 ni les chifFoner. En outre, quels que soient les artifices 
utilises, on ne peut 6viter la presence de vides dans 
la botte. du8 e la fonne anrondle que I'on donne e la 
pile. 

L'invention propose une nouvelle disposition des 
35 feuilles dans la pile, qui penmet de realiser. sans sacri- 
fier e leur fbmnat, un emballage aux dimensions redui- 
tes par rapport aux boTtes ciassiques 
paralieilpipediques rectangle, mais egalement par 
rapport aux bottes dont la pile de feuilles est pliee en 
40 deux. 

Conformement e rinvention, la botte contenant 
des feuilles souples et absorbantes, notamment en 
ouate de cellulose, enchevetrees ies unes dans les 
autres par pliage alterne dans des sens opposes 

45 autour de lignes de pliage d'enchevetrement, iadite 
botte comportant une ouverture de distribution mena- 
gee dans la parol adjacente d I'une des faces termi- 
nates de la pile est caracterisee en ce que les feuilles 
. sont egalement pliees, chacune separement, autour 

so de lignes de pliage perpendiculaires aux lignes de 
pliage fonmant TenchevetremenL 

Cette disposition pemiet de resoudre de fagon 
satisfaisante le probieme de Tencombrement de la 
botte, -mais aussi de proposer e la vente, des boftes 

55 de petites dimensions dont le nombre de feuilles peut 
etre peu eteve. Alors que les bottes standards dolvent 
contenirun minimum de 100 feuilles pour des raisons 
d'harmonie de proportions, ii est possible, avec ce 



2 



3 



EP 0 286 538 B1 



4 



nouveau mode de pliage, de proposer des feuiiles au 
mdme format, conditionndes par 50 ou mdme moins 
si on le desire. 

Le pitage longitudinal des feuiiles peut dtre r6a- 
llsd de plusleurs fa^ons diff^rentes. Les feuiiles peu- 
vent etre simplement pli6es en deux selon une ligne 
de pliage unique. Elles peuvent dtre plides dgaiement 
autour de deux lignes de pliage paralldles entre elles, 
dSfinissant un panneau central et deux panneaux 
latSraux ; ces demiers peuvent 6tre rabattus sur la 
mdme face du panneau central — pliage en C — ou 
bien dtre rabattus de part et d'autre du panneau cen- 
tral — pliage en Z. II est claIr que d'autres varlantes 
sont envisageables. II suffit qu'elles r^duisent la 
dimension transversate de la feuille. 

On connait dgalement le document US-A- 
1 767859 relatif ^ ta fonmation d'un paquet de feuiiles 
pli^es en accordion et Ii6es les unes aux autres par 
pliage longitudinal. Toutefbis cet enseignement ne 
s'applique pas aux boites de mouchoirs dont les feuii- 
les doivent pouvoir dtre extraites aisdment individuei- 
lement 

Lenchevfitrement peut dtre r6alis6 selon un pro- 
cddd classique dans ce domaine tel que ddcrit par 
exemple dans le document US-A-44 94741. Les feuii- 
les peuvent dtre inddpendantes les unes des autres, 
eties bords paralldles aux lignes de phage de I'enche- 
vdtrement dtre libres. Mais selon une fonme prdfdrde 
de rinvention, ces bords sont rattachds par des points 
de liaison. Leur rdsistance d la rupture est ddtermlnde 
de telle fagon que la feuille de tdte puisse se ddtacher 
facilement quand on la tire d travers la fente de distri- 
bution de la boTte. 

L'invention va dtre maintenant prdsentde plus en 
ddtail. Dans la description qui suit d'un mode de rda- 
lisation non limitatif. on se rdfdrera aux dessins 
annexds selon lesquels* 

la figure 1 reprdsente un empilement de feuiiles, 

conforms d l'invention. 

la figure 2 est une vue en perspective d'une boite 
contenant une pile de feuiiles plides confonnd- 
ment d l'invention, mise d cdtd d'une boite classi- 
que de feuiiles de mdme format 
ta figure 3 est une vue de dessus d'une installa- 
tion de mise en oeuvre du procddd. 
la figure 4 est une vue en coupe selon IV IV de la 
figure 3. 

la figure 5 est une vue en coupe selon V V de la 

figure 3. 

L'enchevfitrement reprdsentd d la figure 1 est 
rdalisd d partir de feuiiles d'ouate de cellulose, crd- 
pdes. d double dpaisseur, du type courammentutilisd 
pour les mouchoirs, serviettes d ddmaquiller, etc. 

Les feuiiles 10, 12 sont enchevdtrdes avec les 
feuiiles 11. 13. Cheque feuiile est plide en deux d la 
manidre d'un portefeuille autour d'une premidre ligne 
de pliage 101, 111, 121, ISI.Ainsi par exemple, entre 
les deux moitids, ddlimitdes par la ligne 121, de la 



feuille 12, sont placdes les moitids postdrieure res- 
pectivement antdrieure des deux feuiiles 11 et 13 qui 
ont dtd plides dans le sens opposd. Inversement, la 
moitld des feuiiles 10 et 12 est insdrde entre les plls 

5 de la feuille 1 1 . Cet enchevdtrement se rdpdte inddfi- 
niment Cheque feuille, 10 par exemple, estrelide par 
son bord postdrieur d la premidre feuille suivante, 12, 
qui est plide dans le mdme sens, par des points d'atta- 
che non reprdsentds. Ceux-<:i sont obtenus par un 

10 systdme de prdddcoupage de la bande d'ouate de 
cellulose d partir de laquelie les feuiiles sont rdali- 
sdes. 

Si nous conslddrons la premidre feuille, 10 par 
exemple. semblable d toutes les autres, elle comporte 

15 un panneau centra! 102 et deux panneaux latdraux 
103-104 rabattus autour de deuxidmes lignes de 
pliage 105-106. Ces lignes sont perpendiculaires aux 
premidres lignes 101, 111,... 

La feuille suivante 11, plide dans le sens opposd 

20 d la feuile 1 0 comporte dgalement un panneau central 
etdeux panneaux latdraux rabattus autour de deuxid- 
mes lignes de pliage perpendiculaires aux premidres. 
Toutes les feuiiles sont plides de la sorts. 

Grdce d ce mode de pliage, il est ainsi possible 

25 de rdduire la dimension transversale de la feuille, tout 
en n'dtant pas assujetti d une hauteur de pile mini- 
male. 11 est dair que Ton peut rdaliser une pile compor- 
tant n'importe quel nombre de feuiiles ddsird 20, 50, 
100 etc... alors que ce n'est pas possible avec un 

30 paquet de feuiiles que Ton a cintrd en forme de U. 

Sur la figure 2, on a reprdsentd une boite 20, 
contenant les feuiiles empildes conformdment d 
rinvention, superposde d une botte conventionnelle 
30 contenant des feuiiles de mdme dimension que les 

35 prdcddentes, plides en C sans dtre enchevdtrdes, ou 
bien enchevdtrdes sans dtre plides. On note que pour 
un mdme nombre de feuiiles on diminue notablement 
I'encombrement au sol, etqu'en outre on peut prdsen- 
terune boTte contenant un nombre infdrieurde feuiiles 

40 sans que la largeur devienne disproportionnde d la 
hauteur, par exemple. 

La botte 20 peut dtre rdalisde en tout matdrlau. 
approprid pour cet usage, plastique, carton ou mdtal. 
Elle comporte une paire de parois latdrales longitudh 

45 nales opposdes, une parol de fond, une paire de 
parois latdrales transversales opposdes et une parol 
supdrleure dans laquelie on a mdnagd une ouverture 
de distribution. L'ouverture pratiqude dans la parol 
peut dtre recouverte d'une feuille de matidre plastique 

50 souple. mdnageant une fente dtroite ou une ouverture 
plus petite mais de mdme forme, comme cela est bien 
connu. Cette feuille de plastique a pour but d'empd- 
cher que les poussidres ne pdndtrent dans la boite, 
mais en formant un dtranglement aux bords souples 

55 et diastiques. elle assure aussi le malntlen de la feuille 
de tdte qui est prdte d dtre extraite de la bolle. et 
empdche qu'elle ne retombe dans le fond. 

La feuille de plastique unique, percde d'un trou. 
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peut Stre remplac^e tout aussi bien par deux 616- 
ments de feuille, mis cdte d cdte ou en I6g6re super- 
position, de manldre d former une fente. 

Pour obtenir un tel empilement, le proc6d6 
consiste k d^rouler deux bandes d'ouate de cellulose 
d une ou plusieurs 6paisseurs, d partir de boblnes 
mdres. puis d plier ensuite chacunedes bandes, Ind^ 
pendannment i'une de ('autre, dans le sens de la lon- 
gueur. Le pliage est effectu6 au moyen de tdles de 
fonme appropri^e, en fonction du r^sultat d obtenir — 
pliage en deux, en Z. en C ou autres. Enfin les deux 
bandes, ainsi pli^es, sont pr6d6coup6es et enchevd- 
tr^es au moyen d'une installation connue en soi. 

Les figures 3 d 5 donnent une representation 
schdmatique d'une installation permettant la mise en 
oeuvre du proc6d6 de Tinvention. 

Cette installation se compose des elements sui- 
vants : deux d^vidoirs 50, 51, deux groupes de mde- 
tage 53. 54, deux tdtes de pliage 55, 56 et une 
enchevdtreuse 60. 

On dSrouIe une bande de ouate de cellulose ^ 2 
plis par example, d partir d*une bobine mont^e sur le 
d6vidoir 50. On la fait passer dans le groupe de mole- 
tage 53 qui a pour but d'associer les deux plis, et qui 
se compose de deux molettes pressant la bande 
d'ouate sur un contre-rouleau. 

Ensuite, dans le mode de realisation represents, 
la bande est pliee en trois dans le sens de la longueur, 
en passant dans la tdte de pliage 55. 

Le pliage est du type en Z, c'est-d-dire avec deux 
pans lateraux disposes de part et d'autre du panneau 
central. 

La tdte de pliage comporte deux tOles en forme de 
triangle, indinees I'une par rapport e I'autre le long 
d'un c6te commun. La bande est ainsi pliee en trois 
en passant sur ces tdles et est tiree par 2 cylindres 
moletes qui lui assurent une certain tension et un 
pliage correct. 

Ce pliage effectue, la bande p6netre dans 
renchevdtreuse 60 avec la bande Issue de I'autre 
devidoir 51 , qui a subi la meme transformation. 

L'enchevetreuse, connue en soi, est representee 
en coupe e la figure 5. 

Elle comprend deux paires de rouleaux de tirage 
61 et 62, et deux cylindres aspirants 64 et 65. Les rou- 
leaux et les cylindres sont montes rotatifs autour 
d'axes tous disposes dans un mdme plan, comma 
cela est visible sur la figure 5. 

Les rouleaux de tirage 61 , respectivement 62, ont 
pour fonction d'assurer une alimentation reguliere de 
renchevdtreuse. 

Les cylindres aspirants, places entre les rouleaux 
de tirage, comprennent chacun deux couteaux longi- 
tudinaux diametralement opposes, et deux entailles 
dans le plan perpendiculaire d celul des couteaux. En 
outre, leur parol est percee d'orificas communiquant 
avec une source de vide. Les deux cylindres sont 
decaies de 90'' I'un par rapport e I'autre. 



Apres leur transit par les rouleaux de tirage, les 
bandes de ouate s'enroulent autour des cylindres 64 
et 65, ou elies sont tout d'abord partiellement cou- 
pees, pour former les points d'attache, au passage 
5 des couteaux au niveau de contre-couteaux. Puis, les 
couteaux d'un cylindre, en penetrant et se logeant 
dans Tentaille de I'autre cylindre. assurent le pre- 
pliage des bandes et la formation d'un pli. 

Dans la suite du mouvement, les deux bandes 
10 sont maintenues Tune sur I'autre grdce e la depres- 
sion sur les cylindres. Ceux-ci etant decaies d'un 
quart de tour, on retrouve la predecoupe d'une feuille, 
au meme niveau que le pli de I'autre feuille. En fin de 
pliage respiration est intenrompue, les deux feuilles 
15 sont d6coll6es par des doigts d'ejection, et sont empi- 
lees dans la goulotte. 

A la sortie de la machine, la pile de feuilles est 
separee en paquets comportant chacun le nombre 
souhaite d'unKes, qui sont mis en boites. 

20 

Revendications 

1. Botte contenantdes feuilles (10. 11. 12, 13....) 
25 souples et absorbantes, notamment en ouate de cel- 
lulose, enchevdtrees les unes dans les autres par 
pliage alteme. dans des sens opposes, autour de 
lignes(101, 111. 121, 131....) de pliage d'enchevetre- 
ment, ladite botte (20) comportant une ouverture de 

30 distribution menagee dans la parol adjacente d I'une 
des faces tenninales de la pile caracterisee en ce que 
les feuilles (10, 11, 12, 13,...) sont egalement pliees. 
chacune separement, autour d'au moins une ligne de 
pliage (105, 106) perpendiculaire aux lignes de pliage 

35 (101,111,121,131 ...) formant I'enchevetrement 

2. Bolte selon la revendication precedente carac- 
terisee en ce que les feuilles (10, 11. 12, 13,...) sont 
pliees en deux autour d'une seule ligne de pliage per- 
pendiculaire aux lignes de pliage (101, 111, 121, 

40 131,...) fonnant I'enchevdtremenL 

3. Boite selon la revendication 1 caracterisee en 
ce que les feuilles sont pliees autour de deux lignes 
de pliage (105. 106), perpend iculalres aux lignes de 
pliage formant I'enchevetrement, les rabats etant d'un 

45 meme cdte du panneau central. 

4. Bolte selon la revendication 1 caracterisee en 
ce que les feuilles sont pliees autour de deux lignes 
de pliage (105, 106), perpend Iculaires aux lignes de 
pliage fonnant I'enchevetrement, les rabats (103, 

50 104,...) etant de part et d'autre du panneau central 
(102,..,). 

5. Bolte selon I'une des revendications preceden- 
tes caracterisee en ce que les feuilles (10, 11, 12, 
13,...) sont reunies entre eties par des points d'atta- 

55 Che. en deux bandes enchevetrees et predecoupees. 

6. Bolte selon I'une des revendications 1 e 4 
caracterisee en ce que les feuilles de I'enchevetre- 
ment ne sont pas liees entre elles. 
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7. Proc6d6 pour former un empilement de feuilles 
en un mat^riau souple et absorbant, notamment 
I'ouate de cellulose, destine d dtre conditionn6 dans 
une boite (20) de forme sensiblement parall6lipipddi- 
que de iaquelle les feuilies sent distributes stquen- 
tiellement d travers une ouverture m6nag6e dans una 
parol adjacente d I'une des faces de la pile, consistant 
d plier dans le sens longitudinal, sdpardment, deux 
bandes dudit mattriau, autour d'au moins une iigne 
de pliage (105, 106), k prattquer dans les bandes des 
lignes de dtcoupe ou de prtdtcoupe ^ intervalles 
rtguliers et perpendiculairement au sens de defile- 
ment defa^ondfonmer des feuilles (10. 11. 12, 13...), 
et d enchevStrer les feuilles obtenues les unes dans 
les autres par pliage altern6 dans des sens opposes, 
autour de i igne de pliage d'enchevdtrement (101,111. 
1 21 , 1 31 ,...) de fagon connue en soi. 



Patantanspriicha 

1. Schachtel, die weiche und absorbierende Slit- 
ter bzw. Tucher(10, 11, 12, 13,...), insbesondere aus 
Zellulosewatte. enthait, die durch abwechselndes 
Falten in entgegengesetzten Richtungen um Faltli- 
nien (101. Ill, 121, 131,...) ineinanderverschachtelt 
sind, wobei die Schachtei (20) eine Ausgabeoffnung 
aufweist, die in der an einer der Endflachen des Sta- 
pals angranzenden Wand gebildet ist, dadurch 
gakannzalchnet, daQ die BIdttar (10, 11, 12, 13,..) 
au&ardam jawalls gatrannt um mindestens eIne Falt- 
linie (105, 106) gefaltet sind, die senkrecht zu den die 
Verschachtelung bildenden Faltiinien (101, 111, 121, 
131,...) veriSuft. 

2. Schachtei nach dem vorhergehenden 
Anspnjch. dadurch gekennzeichnet, da& die Bldtter 
(10. 11, 12, 13,...) zweifach um eina einzlge Faltlinie 
gefaltet sind. die sankracht zu den die Verschachte- 
lung bildenden Faltiinien (101, 111, 121, 131,...) ver- 
lauft. 

3. Schachtei nach Anspnich 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, da(i die BtStter um zwei Faltiinien (105, 1 06) 
gefaltet sind, die senkrecht zu den die Verschachte- 
lung bildenden Faltiinien verlaufen, wobei die Klap- 
pen auf derselban Selta des zentralen Feldes liegan. 

4. Schachtei nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da&die Blatter um zwei Faltiinien (105, 106) 
gefaltet sind, die senkrecht zu den die Verschachte- 
lung bildenden Faltiinien veriaufen, wobei die Klap- 
pen (103, 104,...) beidseitig zu dem zentralen Faid 
(102....) angeordnet sind. 

5. Schachtei nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da& die BlStter 
(10. 11, 12, 13,..) untereinander durch Befestigungs- 
punkta an zwei varschachtatten und vorgeschnttte- 
nen Bdndern vereinigt sind. 

6. Schachtei nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, da(i die Blatter der Ver- 



schachtelung nicht miteinander verbunden sind. 

7. Verfahren zum Herstelien eines Stapels aus 
Blattem aus einem weichen und absorb ierenden 
Material, insbesondere Zellulosewatte, der in einer im 

5 wesentlichen quaderfdnfnigen Schachtei unterzubrin- 
gen Ist, aus der die Blatter nacheinander durch eIne 
Offnung entnommen werden, die In einer an einer der 
Seiten des Stapels angrenzenden Wand gebildet ist, 
wobei das Verfahren darin besteht, da& zwei Bander 

10 des Materials in Langsrichtung getrennt um minde- 
stens eine Faltlinie (105, 106) gefaltet werden, dad in 
den Bdndern in regelma&igen bestSnden und senk- 
recht zur Wickelrichtung Schnittlinlan odar vorga- 
schnittene Linien vorgesahan warden, um Bldtter (10. 

15 11, 12, 13....) zu bilden. und daQ die auf diese Weise 
erhaltenen Bldtter Ineinander verschachtelt werden, 
indem sie In an sich bekannter Weise abwechseind in 
entgegengesetzten Richtungen um die Verschachte- 
lung bildende Faltiinien (101, 111. 121, 131,...)gefal- 

20 tet werden. 



Claims 

25 1 . A box containing flexible and absorbent sheets 
(10, 11, 12, 13,...). particularly of cellulose wadding, 
interleaved with each other by alternate folding in 
opposite directk)ns about lines (101, 111, 121. 131....) 
of interleaving folding, the said box (20) including a 

30 delivery opening made In the hall adjacent to one of 
the terminal sides of the stack, characterised In that 
the sheets (10, 11, 12, 13,...) are also folded, each 
separately, about at least one line of folding (105. 
106) perpendicular to the lines of folding (101, 111, 

35 121, 131,...) fonming the interieaving. 

2. A box according to the foregoing claim charac- 
terised in that the sheets (10, 11. 12, 13....) are folded 
in two about a single line of folding perpendicular to 
the lines of folding (101, 111, 121, 131,...)f6mningthe 

40 interleaving. 

3. A box according to claim 1, characterised in 
that the sheets are folded about two lines of folding 
(105, 106), perpendicular to the lines of folding form- 
ing the interleaving, the folded pieces being on the 

45 same side of the central panel. 

4. A box according to claim 1. characterised in 
that the sheets are folded about two lines of folding 
(105, 106), perpendicular to the lines of folding fomv 
ing the interieaving, the folded portions (103, 104,...) 

50 being on either side of the central panel (102,...). 

5. A box according to one of the foregoing claims, 
characterised in that the sheets (10, 1 1, 12, 13,...) are 
Joined together by attachment points in two precut 
interleaved strips. 

55 6. A box accord Ing to one of claims 1 to 4. charac- 
terised In that the intariaavad sheets are not attached 
together. 

7. A process for fonming a stack of sheets of a 
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flexible absorbent material, in particular cellulose 
wadding, which is intended to be packed in a box (20) 
of substantially rectangular shape from which the 
sheets are delivered one after the other through an 
opening made in a wail adjacent to one of the sides 5 
of the stack, consisting of folding separately in the lon- 
gitudinal direction two strips of the said material about 
at least one line of folding (105, 106). making lines of 
cuts or precutting along the strips at regular intervals 
perpendicular to the direction of movement in such a io 
way as to form sheets (1 0, 1 1 , 1 2, 1 3,...) and interieav- 
ing the sheets obtained with each other by alternate 
folding in opposite directions about an interteaving 
folding line (101,111,121, 131....) In a manner which 
is in itself known. i5 
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